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ABSTRACT: 

In a thermal process for attaching the base(3) of a package to a covering film(F), pressure and 
heat are simultaneously applied to the contacting surfaces with a contact plate having a low heat 
capacity. During the joining process the plate is pressed against the rear surface of the cover 
film(F) and the temperature close to the film is measured. If the measured temperature lies 
outside a set temperature range the contact plate temperature is altered to ensure the measured 
temperature returns to the set limits. Process equipment includes a holding arrangement(1,2) for 
the package base(3) acting in conjunction with a connecting unit with a heated utility tool(7) for 
applying simultaneous heat and pressure to the film(F) and base. The utility tool(7) Wan a heated 
contact plate(7) with low heat capacity at the end facing the base holding tool(1,2) and presses 
against the rear surface of the film. A temperature sensor close to the pressure applying plate 
surface measures the contact plate temperature and produces a signal to indicate deviation from 
a set temperature range. The signal is fed to a control unit for rapid correction of the temperature. 
In a process for packaging contact lenses a lens is placed in a recess of a package base(3), 
preservation fluid is dispensed into the recess and a cover film(F) is attached to the base using 
the claimed process. Equipment for packaging contact lenses includes a holding device(1 ,2) for 
a package base(3), a device for placing a contact lens in the recess of a base(3), a dispensing 
unit for preservation fluid, a mechanism for laying and positioning a cover film(F) onto the base 
and the claimed equipment for thermally connecting the base and cover film. 
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(54) Veriahren und Vorrichtung zum thermischen Verbinden eines Basisteils einer Verpackung 
mit einer Deckfolie, sowie Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von Kontaktlinsen 

(57) Bei einem Verfahren zum thermischen Verbin- 
den eines Basisteils (3) einer Verpackung mit einer 
Deckfolie (F), insbesondere zum Verschweissen oder 
Versiegeln eines Basisteils einer Verpackung fur Kon- 
taktlinsen mit einer Deckfolie, werden die der Deckfolie 
(F) zugewandte Kontaktf lache des Basisteils (3) und cfie 
entsprechende dem Basisteil zugewandte Kontaktf ia- 
che der Deckfolie (F) entlang einer Verbindungsfiache 
mechanisch gegeneinander gedruckt. Wahrend der 
Erzeugung des mechanischen Drucks entlang der Ver- 
bindungsfiache findet gleichzertig eine Einwirkung von 
Warme auf die Verbindungsfiache statt, sodass die 
Kontaktfiachen von Basisteil (3) und Deckfolie (F) ent- 
lang der Verbindungsfiache thermisch miteinander ver- 
bunden werden. Zum Erzeugen des mechanischen 
Drucks und zum Einwirken der Warme auf die Verbin- 
dungsfiache wird eine Kontaktplatte (70) mit geringer 
Warmekapazitat verwendet, die beim thermischen Ver- 
binden gegen die der Kbntaktfldche abgewandte Rache 
der Deckfolie (F) gedruckt wird. Die Temperatur der 
Kontaktplatte wird in unmittelbarer Ndhe der Deckfolie 
gemessen, und bei einer Abweichung der gemessenen 
Temperatur aus einem vorgegebenen Toleranzbereich 
urn eine Solltemperatur heraus wird die Temperatur der 
Kontaktplatte (70) innerhalb sehr kurzer Zert wieder in 
den vorgegebenen Toleranzbereich urn die Solltempe- 
ratur hinein nachgeregelt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrrfft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum thermischen Verfoinden eines Basisteils 
einer Verpackung mit einer Deckfolie, sowie ein Verfah- s 
ren und eine Vorrrchtung zum Verpacken von Kontakt- 
linsen gemdss dem Oberbegrrff des jeweiligen 
unabhangigen Patentanspruchs. 

Verfahren und Vorrichtungen der obengenannten 
Art sind heutzutage in einer VielzahJ von Varianten 10 
bereits im Einsatz, wenn es darum gent, ein spezielles 
Gut, insbesondere eine Kontaktlinse, in einer Verpak- 
kung dicht abgeschlossen zu verpacken. Dies erfolgt in 
der Regel derart, dass eine Kontaktlinse in eine Vertie- 
fung eines Basisteils einer Verpackung eingebracht 15 
wird, eine vorgegebene Menge einer Aufbewahrungs- 
flussigket in die Vertiefung hinein dispensiert wird, 
anschliessend eine thermisch mit dem Basisteil der Ver- 
packung verbincbare Deckfolie auf die Verpackung auf- 
gelegt wird und schliesslich die Deckfolie thermisch mit 20 
der Verpackung verbunden wird. Anschliessend kann 
noch eine Sterilisierung erfolgen. Die Verpackung mit 
der Kontaktlinse kann dann an den Kunden bzw. an den 
Optiker oder Augenarzt abgegeben werden. 

Es ist ohne werteres War, dass speziell im Bereich 25 
der Verpackung von Kontaktlinsen, aber z.B. auch im 
Bereich von Lebensmrtteln, Pharmaka, medizinischen 
Artikeln und in einigen anderen Bereichen dabei an die 
Verpackung bestimmte Anforderungen gestelrt werden. 
Diese Anforderungen kOnnen insbesondere die Dichtig- 30 
keit (gegen Auslaufen oder gegen Eindringen von 
Fremdstoffen) der Verpackung betreffen, sie kflnnen 
auch die Hattekraft der Deckfolie an dem Basisteil der 
Verpackung, die Undurchiassigkeit der Verpackung fur 
gewisse Stoffe, oder auch die erforderliche Kraft zum 35 
Abziehen der Folie ("Peeling force") betreffen. Urn sol- 
che Anforderungen an die Verpackung erfullen zu kOn- 
nen, mussen die Parameter beim thermischen 
Verbinden von Basisteil und Deckfolie (Zert, Druck, 
Temperatur) sich stets innerhalb vorgegebener Gren- 40 
zen bewegen. 

In der Verpackungstechnik gibt es verschiedene 
Techniken, urn zwei Materialien miteinander zu verbin- 
den. Unter anderem sind dies das Kleben mit Heiss- 
oder KaMeim, das Schweissen und das Siegeln. wah- 45 
rend beim Kleben die Verbindungsstelle zumeist nur 
punkt- oder linienfOrmig ist, eignen sich das Schweis- 
sen oder das Siegeln vor alfem auch furfiachige Verbin- 
dungsstellen. Der Unterschied zwischen dem 
Schweissen und dem Siegeln liegt in der Art und der so 
Beschaffenheit der zu verbindenden Materialien. Vom 
Schweissen redet man in der Verpackungstechnik 
dann, wenn zwei gleiche Materialien unter Einwirkung 
von Druck und Temperatur (ohne die Mrtwirkung von 
zusatzlichen werteren Materialien) miteinander verbun- 55 
den werden. Beim Siegeln hingegen ist mindestens 
einer der Materialpartner mit einer siegelfahigen 
Schicht versehen. Bei beiden Verfahren erfolgt also die 



Verbindung der Materialpartner unter Einwirkung von 
Druck und Temperatur, allerdings werden beim Siegeln 
in der Regel unterschiedliche Materialien ebenfalte mit- 
einander verbunden. Die haufigste Anwendung findet 
das Siegeln im Bereich der Blisterverpackungen. Hier 
werden vor altem Ware, tiefziehfahige Kunststoffolien 
mit einer Karton-Karte versiegett, wobei zumeist der 
Karton mit einer siegelfahigen Schicht aus Siegellack 
oder z.B. mit einer Polyehtylenfolie beschichtet ist. 

Bei der Verpackung von Kontaktlinsen wird Qbfi- 
cherweise ein Basisteil, das z.B. durch Sprrtzgiessen 
hergestelft werden kann, mit einer Folie verbunden, die 
mit einer siegelfahigen Schicht kaschiert ist Die Verbin- 
dung von Basisteil und Kontaktlinse erfolgt nach dem 
Einbringen der Linse in eine entsprechende Vertiefung 
des Basisteils und nach dem Dispensieren von Aufbe- 
wahrungsflussigkeit, z.B. Saline, in die Vertiefung hin- 
ein. Eine derartige Verpackung ist beispielsweise in der 
EP-A-0,680,895 beschrieben. Diese Verpackung soli 
nun dicht sein gegen Eindringen von Fremdstoffen von 
aussen und soli ein Auslaufen der Saline verhindern. 
Ferner muss die Hattekraft der Deckfolie an der Verpak- 
kung so gross sein, dass die Packung beim Sterilisie- 
ren, was ublicherweise in einem Autoklaven erfolgt, 
nicht beschadigt wird. Werterhin soli die Abziehkraft 
("Peeling force") zum Abziehen der Folie vom Basisteil. 
also zum Offnen der Verpackung, einen Maximalwert 
nicht uberschreiten, damit die Verpackung vom Benut- 
zer mit vernunftigem Aufwand geflffnet werden kann. 

Bekannte Vorrichtungen zum thermischen Verbin- 
den eines Basisteils mit einer Deckfolie, wie sie bei- 
spielsweise beim Versiegeln von Blisterverpackungen 
eingesetzt werden, sind im wesentfichen wie folgt auf- 
gebaut In einer Aufnahmeeinrichung bzw. Gegenhalter 
sind mehrere Vertiefungen zur Aufnahme der Basisteile 
vorgesehen. Die Aufnahmeeinrichtung ist mrt einer 
Stelleinrichtung verbunden, welche z.B. mittels eines 
pneumatischen Antriebs in Richtung auf eine Verbin- 
dungseinheit zu bewegt werden kann. Die Verbindungs- 
einheit umfasst eine grossvolumige metallische 
Heizplatte mit einer grossen Warmekapazitat - sie ist 
ebenfalls mittels einer werteren Stelleinhert, die z.B. 
einen pneumatischen Antrieb umfassen kann, in Rich- 
tung auf die Aufnahmeeinrichtung bzw. den Gegenhal- 
ter zu bewegbar. In der Heizplatte der 
Verbindungseinhert sind mehrere Heizelemente ange- 
ordnet, welche die Heizplatte auf eine vorgegebene 
Temperatur aufheizen. Urrterhalb der Heizplatte, also 
auf die Aufnahmeeinrichtung bzw. den Gegenhalter 
zuweisend, ist eine Siegetplatte mit der Heizplatte los- 
bar verbunden. An dieser Siegetplatte sind mehrere 
Kontaktelemente, sogenannte Nutzen, vorgesehen. Die 
Stirnseite dieser Nutzen ist die eigentliche Andruckfia- 
che, die beim Siegeln in Kontakt mit der Deckfolie 
kommt Diese Andruckf lache bestimmt im wesentlichen 
auch die Gestatt der Verbindungsfldche, entlang der die 
Deckfolie mit dem Basisteil versiegett wird. In der Heiz- 
platte und in der Siegetplatte sind Temperaturfuhler vor- 
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gesehen. Diese Temperaturfuhler sind mit einer 
Regelung verbunden, mit weicher die Einschaftdauer 
der Heizelemente geregett wird. 

Diese bekannte Vorrichtung funktioniert derart, 
dass die Basisteile in den Vertiefungen der Aufnahme- s 
einrichtung (Gegenhalter) berertgesteilt werden und die 
Deckfolie auf diesen Basisteilen aufliegt. Mittels der 
Stelleinheiten zum Bewegen der Aufnahmeeinrichtung 
(Gegenhalter) und der Verbindungseinheit werden 
diese nun aufeinander zu bewegt, bis die Andruckfla- w 
chen der Nutzen mit einem vorgegebenen Druck die 
Deckfolie gegen die Basisteile drucken. Beim Andruk- 
ken der Folie gegen das Basisteil mittels der Nutzen 
wird die siegetfahige Schicht erwarmt und unter Einwir- 
kung von Druck und Temperatur verbinden sich Basis- is 
teil und Deckfolie mrteinander. 

Diese bekannte Vorrichtung ist im Grunde funkti- 
onstuchtig, weist aber insbesondere im Hinblick darauf, 
dass beim Verpacken von Kontaktiinsen die obenge- 
nannten Anforderungen erfultt sein mQssen, noch 20 
Nachteile auf. Die Bewegung der Aufnahmeeinrichtung 
und/oder der Verbindungseinheit muss so erfolgen, 
dass die Flachen der Aufnahmeeinrichtung und der Ver- 
bindungseinheit, die den Siegeldruck auf die Verpak- 
kung Obertragen, sehr genau parallel zueinander sind. 25 
Schon geringe Abweichungen hiervon kOnnen dazu 
fuhren, dass erhebliche Schwankungen des Siegel- 
drucks auftreten und damit eine nicht den genannten 
Anforderungen entsprechende Versiegelung die Folge 
sein kann. 30 

Da der Siegeldruck direkt uber die Stelleinheiten 
aufgebracht wird. muss die jeweilige Stelleinhert bzw. 
ihr Antrieb sehr genau arbeiten. Je nach Art der Stell- 
einhert (mechanisch, hydraulisch, oder - wie oben 
bereits erwahnt - pneumatisch) ist hierzu eine unter 35 
Umstanden sehr aufwendige Steuerung erforderlich. 

Die Heizelemente in der Heizplatte und die 
Andruckflache (also die Stirnseite der Nutzen) haben 
eine relativ grossen Abstand voneinander. Durch die 
grosse Warmekapazrtat (Tragheit) der grossvolumigen 40 
Heizplatte und durch die Warmekapazrtat (Tragheit) der 
Siegelplatte vergeht eine relativ lange Zeit, bis an der 
Andruckflache eine Temperaturanderung eintrrtt. Eine 
schnelle Anderung der Temperatur an der fur die Quali- 
ty der Versiegelung entscheidenden Stelle. namlich an 45 
der Andruckflache, ist somit nicht mOglich. Ausserdem 
steigt die Temperatur an der Andruckflache auch dann 
noch uber einen ganzen Zertraum an, wenn die Heizele- 
mente nach einem Heizvorgang wieder abgeschartet 
werden. 50 

Selbst mit Hiffe der Temperaturfuhler ist es sehr 
schwer, e'ne genaue Regelung der Temperatur an der 
Andruckflache (Stirnflache des Nutzens) zu erreichen. 
Regert man die Warmezufuhr lediglich aufgrund des in 
der Siegelplatte so nahe wie mOglich an den Nutzen 55 
angeordneten Temperaturfuhlers, neigt das System 
Heizplatte/Siegelplatte zum Uberschwingen, da es sehr 
trage ist. Wenn also beispielsweise der Temperaturfuh- 



ler mekJet, dass die Temperatur am Ort des Tempera- 
turfuhlers (also nahe am Nutzen) zu niedrig ist, erhaften 
die Heizelemente das Signal zum Heizen. Da das 
System Heizplatte/Siegelplatte aber sehr trage ist, stellt 
sich am Ort des Temperaturfuhlers nicht gleich eine 
TemperaturerhOhung ein. Infolgedessen meJdet der 
TemperaturfQhler, dass noch weiter geheizt werden 
muss. Dies hat zur Folge, dass die Heizplatte weiter 
beheizt wird, und selbst dann, wenn die Temperatur am 
Ort des Temperaturfuhlers nach einiger Zeit die 
gewunschte Temperatur erreicht hat, wird durch die 
zuvor der Heizplatte zugefOhrte Warme die Temperatur 
der Heizplatte dann noch weiter an die Siegelplatte wei- 
tergegeben und damit an die Nutzen und deren 
Andruckfldchen, sodass eine TemperaturuberhOhung 
(Uberschwingen) die Folge ist. Regert man die Warme- 
zufuhr lediglich aufgrund des in der Heizplatte angeord- 
neten Temperaturfuhlers, so kOnnen die Heizelemente 
zwar relativ genau geregeJt werden (und somit kann 
eine thermische Beschadigung - ein Durchbrennen - 
der Heizelemente zwar verhindert werden), die tatsach- 
liche Temperatur an der Andruckflache liegt jedoch urn 
einiges tiefer als die Temperatur an den Heizelementen. 

Regelt man die Warmezufuhr mit Hiffe beider Tem- 
peraturfQhler sowohl, so neigt das System Heiz- 
platte/Siegelplatte aufgrund seiner Tragheit immer noch 
zum Uberschwingen. Wenn man das Einschwingverhal- 
ten kennt und bei der Warmezufuhr berucksichtigt, also 
ein Uberschwingen zu vermeiden versucht, ist wie- 
derum eine schnelle Anderung der Temperatur an der 
entscheidenden Stelle, namlich an der Andruckflache 
(Stirnflache der Nutzen) nicht mOglich, weil die Warme- 
zufuhr aufgrund der grossen Warmekapazrtat (Tragheit) 
entsprechend langsamer erfolgen muss. Faift ein Heiz- 
element aus, so wird dies nicht zwingend bemerkt, da 
die anderen Heizelemente die Funktion des ausgefalle- 
nen Heizelements mit ubernehmen. Die Temperaturver- 
teilung an den verschiedenen Andruckfldchen 
(Stirnfiachen der Nutzen) wird dadurch aber sehr viel 
ungenauer. Versiegelungen, die den obengenannten 
Anforderungen nicht entsprechen, sind dann die Folge. 
Insbesondere bei der vollautomatischen Fertigung und 
Verpackung von grossen Stuckzahlen von Kontaktiin- 
sen ist dies aber nicht tolerierbar. 

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zum thermischen Verbin- 
den eines Baststeils und einer Deckfolie einer 
Verpackung vorzuschlagen, insbesondere ein Verfah- 
ren zum Verschweissen Oder Versiegeln eines Basis- 
teils und einer Deckfolie einer Verpackung fur 
Kontaktiinsen, welches die genannten Nachteile nicht 
aufweist. Ferner soil ein Veriahren zur Verpackung von 
Kontaktiinsen vorgeschlagen werden, mrt welchem es 
mOglich ist, auch bei der vollautomatischen Fertigung 
und Verpackung von grossen Stuckzahlen von Kontakt- 
iinsen Verpackungen zu erhaften, die den genannten 
Anforderungen entsprechen. 

Daher wird bei dem erf indungsgemassen Veriahren 
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zum thermischen Verbinden zum Erzeugen des mecha- 
nischen Drucks und zum Einwirken der Warme auf die 
Verbindungsf lache eine Kontaktplatte mit geringer War- 
mekapazitat verwendet wird, die beim thermischen Ver- 
binden gegen die der Kontaktflache abgewandte Flache 5 
der Deckfolie gedruckt wind. Ferner wird die Temperatur 
der Kontaktplatte in unmrttelbarer Nahe der Deckfolie 
gemessen. Bei einer Abweichung der gemessenen 
Temperatur aus einem vorgegebenen Toleranzbereich 
urn eine Solttemperatur heraus wird die Temperatur der 10 
Kontaktplatte innerhalb sehr kurzer Zeit wieder in den 
vorgegebenen Toleranzbereich urn die Solltemperatur 
hinein nachgeregelt Dies ist nur moglich aufgrund der 
geringen Warmekapazrtat der Kontaktplatte, die dem- 
zufolge nur eine geringe Tragheit aufweist. Mit anderen 75 
Worten heisst dies, dass dann, wenn die in der Nahe 
der Deckfolie gemessene Temperatur ausserhalb des 
Toleranzbereichs urn die Solltemperatur herum liegt, 
und demzufolge z.B. nachgeheizt wird, die Temperatur 
in der Nahe der Deckfolie sehr rasch wieder in den Tole- 20 
ranzbereich hinein gefuhrt wird. Ein grosses Uber- 
schwingen wird eb entails vermieden. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsvarianten des erfindungs- 
gemassen Verfahrens sind in den abhangigen Patent- 
anspruchen charakterisiert. Sie betreffen z.B. die 25 
Massnahme, dass beim thermischen Verbinden entlang 
der gesamten Verbindungsf lache ein vorgegebener, im 
wesentlichen gleichmassiger mechanischer Druck 
erzeugt wird. Dies kann beispielsweise derart erreicht 
werden, dass zur Erzeugung des im wesentlichen 30 
gleichmassigen mechanischen Drucks entlang der Ver- 
bindungsflache ein gelenkig aufgehangter Nutzen ver- 
wendet wird, an dessen dem Basisteil der Verpackung 
zugewandten Ende die Kontaktplatte angeordnet ist. Zu 
diesem Zweck kann ein gegen die Kraft einer Feder in 35 
Richtung auf ein raumlich test angeordnetes Gestell zu 
bewegbar aufgehangter Nutzen verwendet werden. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsvarianten des Ver- 
fahrens betreffen die Massnahmen, dass mehrere 
Basisteile in einer Aufnahmeeinrichtung gleichzeitig 40 
bereitgesteltt werden, dass mehrere an einem gemein- 
samen ortsfesten Gestell gelenkig aufgehangte Nutzen 
verwendet werden, und dass mehrere Basisteile gleich- 
zeitig mit einer Deckfolie thermisch verbunden werden, 
indem die Aufnahmeeinrichtung in Richtung auf die Nut- 45 
zen zu bzw. auf das Gestell zu bewegt wird, an dem die 
Nutzen aufgehangt sind, sodass durch die Ubertragung 
von Warme und Druck auf die Kontaktflachen von 
Basisteil und Deckfolie diese entlang der Verbindungs- 
fiache miteinander thermisch verbunden werden. so 

Die erfindungemasse Vorrichtung zeichnet sich 
dadurch aus, dass der Nutzen eine heizbare Kontakt- 
platte mit geringer Warmekapazrtat aufweist, die an 
dem der Aufnahmeeinrichtung zugewandten Ende des 
Nutzens angeordnet ist und beim thermischen Verbin- 55 
den entlang der Verbindungsflache gegen die der Kon- 
taktflache abgewandte Flache der Deckfolie druckt. An 
dieser Kontaktplatte ist in unmittelbarer Nahe der 



Andruckf lache, die gegen die Deckfolie druckt, ein Tem- 
peraturfuhler angeordnet, der die Temperatur der Kon- 
taktplatte misst und bei einer Abweichung der 
Temperatur aus einem vorgegebenen Toleranzbereich 
urn die Solltemperatur heraus sofort ein entsprechen- 
des Signal erzeugt und an eine schnelle Regelung wei- 
terleitet welche die Temperatur der Kontaktplatte sofort 
wieder in den vorgegebenen Toleranzbereich hinein 
regefl Die Vorteile entsprechen den bererts im Zusam- 
menhang mit dem erfindungsgemassen Verfahren 
genannten Vorteilen. 

Vorteilhafte Ausfuhrungsbetspiele ergeben sich aus 
den Merkmalen der abhangigen Anspruche. Sie betref- 
fen beispielsweise die Tatsache, dass der Nutzen gelen- 
kig aufgehangt sein kann. Ferner kann der Nutzen auf 
der der Aufnahmeeinrichtung abgewandten Flache der 
Kontaktplatte ein Heizelement aufweisen, welches die 
Kontaktplatte heizt, sowie einen Isolierkdrper, um die 
von dem Heizelement erzeugte Wdrme im wesentlichen 
vollstandig an die Kontaktplatte abzugeben und nicht an 
die Umgebung. Das Heizelement kann als dOnnes 
Keramikpiattchen ausgebildet sein, auf welchem eine 
Widerstandsheizung mit zwei metallischen 
Anschlussfiachen enerserts und diese zwei 
Anschlussfiachen miteinander letterbahnartig verbin- 
dende Widerstandslertungen andererseits vorgesehen 
sind. Diese Ausgestattung der Heizung ist konstruktfv 
besonders einfach und ausserdem zuveriassig. Die 
Spannungsversorgung zur Versorgung der Wider- 
standsheizung mit elektrischer Spannung umfasst in 
einem Ausfuhrungsbeispiei zwei gefederte metallische 
Stifte, die durch den Isolierkflrper hindurch gefuhrt sind 
und deren End en auf die Anschlussfiachen der Wieder- 
standsheizung stossen. 

Weitere AusfOhrungsbeispiele betreffen die Tatsa- 
che, dass der Nutzen gegen die Kraft einer Feder in 
Richtung auf ein raumlich test angeordnetes Gestell zu 
bewegbar aufgehangt ist. Wieder andere AusfOhrungs- 
beispiele zeichnen sich dadurch aus, dass mehrere 
Nutzen vorgesehen sind, die an einem gemeinsamen 
ortsfesten Gestell aufgehangt sind. Ferner weist die 
Aufnahmeeinrichtung mehrere Vertiefungen zur Auf- 
nahme von Basisteilen einer Verpackung auf, und die 
Aufnahmeeinrichtung ist mit samtlichen Basisteilen mrt- 
tels einer Stelleinhert in Richtung der Nutzen und auf 
das Gestell zu, an dem die Nutzen aufgehangt sind, 
bewegbar. 

Das erfindungsgemassen Verfahren zum Verpak- 
ken von Kontaktlinsen zeichnet sich dadurch aus, dass 
zum thermischen Verbinden von Basisteil und Deckfolie 
eines der vorgenannten Verfahren zum thermischen 
Verbinden von Basisteil und Deckfolie eingesetzt wird. 
Dabei wird in einer vorteilhaften Ausfuhrungsvarinate 
nach dem thermischen Verbinden von Basisteil und 
Deckfolie die so hergestelrte Verpackung sterilisiert. In 
bevorzugter Weise wird zum Sterilisieren die Verpak- 
kung einem Autoklaven zugefuhrt. 

Dabei kOnnen mehrere Verpackungen vor dem Ste- 
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rilisieren zunachst einem Magazin zugefuhrt werden 
und die in dem Magazin enthaltenen Verpackungen 
dann anschliessend gemeinsam sterilisiert werden. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung zum Verpak- 
ken von Kontakttinsen zeichnet sich dadurch aus, dass s 
die Einrichtung zum thermischen Verfoinden von Basis- 
teil und Deckfolie eine der vorgenannten Ausfuhrungs- 
beispiele der Vorrichtungen zum thermischen 
Verbinden von Basisteil und Deckfolie ist. In einem Aus- 
fuhrungsbeispiel unrrfasst die Vorrichtung dabei eine 10 
Einrichtung zum Sterilisieren der Verpackung nach dem 
Verbinden von Basisteil und Deckfolie. Diese Einrich- 
tung zum Sterilisieren der Verpackung kann beispiels- 
weise ein Autoklav sein. Dabei kann ein Magazin 
vorgesehen sein, dem mehrere Verpackungen vor dem is 
Sterilisieren zugefuhrt werden, und dieses Magazin 
wird dann in den AutoWaven zum Sterilisieren der Ver- 
packungen eingebracht 

Im folgenden wird die Eriindung anhand der Zeich- 
nung naher eriautert. Es zeigen, teilweise in schemati- 20 
scher Darstellung und/oder im Schnitt: 

Fig. 1 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Aufnahme- 
einrichtung zur Aufnahme von Basisteilen 
einer Verpackung fur Korrtaktlinsen, 25 

Fig. 2 ein Ausfuhrungsbeispiel eines Basisteils 
einer Verpackung fur Korrtaktlinsen, wel- 
ches von der Aufnahmeeinrichtung gemass 
Fig. 1 aufgenommen werden kann. 30 

Fig. 3 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Vorrichtung 
zum Verpacken von Kontaktlinsen, 

Fig. 4 die Einzelheit IV der Fig. 3 zur Eriauterung 35 
des Einbringens von Kontaktlinsen in die 
Basisteile der Verpackungen, 

Fig. 5 die Einzelheit V der Rg. 3 zur Eriauterung 

des Einlaufens der Aufnahmeeinrichtung in 40 
die Vorrichtung zum Verbinden von Basisteil 
und Deckfolie, 

Fig. 6 ein Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 

zum Verbinden von Basisteilen einer Ver- 45 
packung fur Kontaktlinsen mit einer Deckfo- 
lie, in Ruhestellung bzw. in der Stellung, in 
welcher die Basisteile mit der Deckfolie ver- 
bunden werden, 

50 

Fig. 7 die Einzelheit VII der Rg. 6, 

Fig. 8 ein Ausfuhrungsbeispiel eines Nutzens und 
dessen Aufhangung, 

55 

Fig. 9 eine Ansicht der Korrtaktplatte des Nutzens 
von unten, 



Rg. 10 eine Ansicht der Kontaktplatte des Nutzens 
von oben, mit eingeklebter Keramik-Heiz- 
platte, 

Rg. 1 1 einen Schnitt gemass der Linie XI-XI der 
Fig. 10 
und 

Rg. 12 das in Rg. 6 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel 
der Vorrichtung zum Verbinden von Basis- 
teilen und Deckfolie, jedoch in einer Schnitt- 
darstellung in Transportichtung. 

Das in Fig. 1 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel einer 
Aufnahmeeinrichtung unrrfasst im wesentlichen einen - 
z.B. metallischen - Trager 1, auf dem mehrere einzelne 
Aufnahmeelemente 2 in einer wohldefinierten Position 
angeordnet sind, hier sind dies beispiefsweise furtf Auf- 
nahmelemente 2, die auf dem Trager 1 angeordnet 
sind. Die Aufnahmeelemente kOnnen beispielsweise 
aus eloxiertem Aluminium Oder verchromtem Stahl her- 
gestellt sein. Jedes dieser Aufnahmeelemente 2 ist zur 
Aufnahme eines Basisteils einer Verpackung fur Kon- 
taktlinsen geeignet. Der Trager 1 und die Aufnahmeele- 
mente 2 kOnnen zusammen auch ein einziges Teil 
bilden. 

Ein solches Basisteil 3, welches von den Aufnah- 
meelementen 2 aufgenommen werden kann, ist in Rg. 
2 dargestelft. Diese Basisteile 3, die beispielsweise 
durch Sprrtzgiessen hergestelft werden kOnnen, weisen 
eine tropfenfOrmige Vertiefung 30 auf, in welche die zu 
verpackende Kontaktlinse eingebracht und anschlies- 
send eine Aufbewahrungsflussigkeit, z.B. Saline, hin- 
eindispensiert wird. Danach wird eine Deckfolie auf das 
Basisteil 3 aufgelegt und mit diesem verbunden. Wie 
diese Verbindung von Basisteil und Deckfolie erfolgen 
kann, wird werter unten noch genauer eriautert. 

In Rg. 3 erkennt man nun sehr schematisch eine 
Vorrichtung zum Verpacken von Kontaktlinsen, bzw. 
wesentliche Bestandteile davon. In Rg. 4 und Fig. 5 
sind weitere Einzelherten dieser Vorrichtung zu erken- 
nen. Bei der nachfolgenden Eriauterung wird der Ein- 
fachheit halber nur anhand von einer Transportbahn 
eriautert, wie die Kontaktlinsen in die Basisteile einge- 
bracht werden und wie die nachfolgende Verpackung 
erfolgt. in der Praxis kOnnen mehrere solcher Transport- 
bahnen, z.B. funf solcher Transportbahnen, parallel 
zueinander angeordnet sein. 

Zunachst wird die Kontaktlinse, die an einem Grei- 
fer 4 bzw. an der konvexen Rdche 40 eines Greiferarms 
41 anhaftet (Rg. 4) - z.B. durch Erzeugung von Unter- 
druck (im Greiferarm bzw. in einem im Greiferarm vor- 
gesehenen Kanal), mit dessen Hilfe die Kontaktlinse an 
die konvexe Rdche 40 angesaugt wird - Qber eine Ver- 
tiefung 30 des Basisteils 3 transportiert. In dem 
Moment, in dem die Kontaktlinse Oder die Kontaktlinsen 
in die Vertiefungen 30 hinein abgelegt werden sollen, 
wird anstelle von Unterdruck ein Uberdruck (im Grerfer- 
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arm bzw. in dem Kanal) erzeugt, mit dessen Hilfe die 
Kontaktlinse bzw. die Kontaktlinsen von der konvexen 
Fiache 40 abgelGst werden, so dass sie aus sehr gerin- 
ger Hdhe (in Fig. 4 ist dies vollig ubertrieben dargestellt 
aber dadurch Gbersichtlicher) in die jeweilige Vertiefung 5 
30 hineinglerten bzw. hineinfallen konnen. Das Basisteil 
3 selbst ist in einem Aufnahmeelement 2 eines Tragers 
1 angeordnet (wie bereits anhand von Fig. 1 erlautert), 
und dieser Trager 1 befindet sich in einer wohldefinier- 
ten Position relativ zur Position des Grerfers 4 bzw. der 10 
Greiferame 41. 

In Fig. 4 erkennt man zwei solcher Trager 1 , die auf 
einer Bahn hintereinander folgend angeordnet sind. 
Oberhalb dieser Trager 1 ist der Grerfer 4 mrt den zwei 
Greiferarmen 41 und den konvexen Flachen 40 zu is 
erkennen. Die Transportrichtung, in welcher die Trager 
1 transportiert werden, ist in Fig. 4 wie auch in Fig. 3 
durch den Pfeil T gekennzeichnet Weitertiin erkennt 
man in Fig. 4 nach oben und unten verstellbare 
Anschlage 5. Der Trager 1 weist entsprechend auf sei- 20 
ner Unterseite eine Nut 10 auf (siehe auch Fig. 1), die 
sich in Transportrichtung praktisch uber die gesamte 
Lange des Tragers 1 erstreckt. Lediglich am - in Trans- 
portrichtung betrachtet - vorderen Ende 1 1 des Tragers 
1 erstreckt sich die Nut 10 nicht ganz bis zum vorderen 25 
Ende 1 1 des Tragers. da das vordere Ende 1 1 ja gegen 
den jeweiligen Anschlag 5 stosst und von diesem 
AnschJag 5 solange in einer fixen Position gehalten 
wird, bis dieser Anschlag von der oberen Stellung in die 
untere Stellung bewegt wird. Sobaid der jeweilige 30 
Anschlag 5, gegen den das vordere Ende 1 1 des Tra- 
gers 1 stosst, in die untere Stellung bewegt wird, wird 
der Trager 1 in Transportrichtung T bewegt, bis sein vor- 
deres Ende 1 1 gegen den nachsten in der oberen Stel- 
lung sich befindenden Anschlag 5 stosst 35 
Anschliessend kann der zuvor nach unten bewegte 
Anschlag 5 wieder nach oben bewegt werden, da er 
den weiteren Transport des Tragers 1 nicht mehr behin- 
dert, da er in der oberen Stellung in die Nut 10 hinein- 
ragt 40 

Der Einfachhert halber stelle man sich zunachst vor 
(anders als in Fig. 4 dargestellt), dass kein Trager 1 vor- 
handen ist und ein Trager 1 von der linken Serte her ein- 
lauft Nun konnen mehrere Faile auftreten. Im ersten 
Fall haftet an dem rechten Grerferam 41 bzw. an dessen 45 
konvexer Fldche 40 eine Kontaktlinse an, die keine 
Defekte aufweist und die demzufolge in die Vertiefung 
30 eines Basrsteils 3 hinein abgelegt werden soil. Fur 
diesen Fall wird der ganz links angeordnete Anschlag in 
die untere Stellung bewegt, wahrend die anderen so 
Anschlage sich zunachst in der oberen Stellung befin- 
den. Der Trager 1 wird dann solange in Transportrich- 
tung T transportiert, bis sein vorderes Ende 1 1 gegen 
den ersten - von links her betrachtet sich in der oberen 
Stellung befindenen Anschlag 5 stosst. Da der ganz 55 
links angeordnete Anschlag sich beim Einlaufen in der 
unteren Stellung befindet, stosst das vordere Ende 1 1 
des Trdgers 1 gegen den • von links her betrachtet - 
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zwerten Anschlag. 

Unter den beiden Grerferarmen 41 sind nun zwei 
Basisteile 3 (Fig. 2) der Verpackung mit den entspre- 
chenden Vertiefungen 30 angeordnet. Nun konnen an 
beiden Greiferarmen 41 bzw. an deren konvexen Fla- 
chen 40 Kontaktlinsen ohne Defekte anhaften. Ist dies 
der Fall, so werden beide Kontaktlinsen (durch Erzeu- 
gung von Oberdruck in den Greiferarmen bzw. in Kana- 
len darin) in die jeweiligen Vertiefungen 30 der 
Basisteile 3 der Verpackung abgelegt. Anschliessend 
wird abgefragt, an welchen der beiden Grerferarme, die 
im nachsten Schrrtt uber dem Trager 1 zu liegen kom- 
men, Kontaktlinsen ohne Defekte anhaften. 

Haftet zumindest an dem rechten Grerferarm bzw. 
an dessen konvexer Fiache eine defektfreie Kontakt- 
linse an (egal, ob an dem linken Greiferarm eine defekt- 
freie Kontaktlinse anhaftet), so werden der - von links 
her betrachtet - zweite und drrtte Anschlag in die untere 
Position bewegt, so dass der Trager urn zwei Basisteile 
weiter in Transportrichtung T bewegt wird. bis sein vor- 
deres Ende gegen den von links her betrachtet vierten 
Anschlag stosst. Haftet nur an dem linken Greiferam 
eine defektfreie Kontaktlinse an, so wird nur der - von 
links her betrachtet - zweite Anschlag in die untere Posi- 
tion bewegt (nicht hingegen der dritte Anschlag), und 
der Trager wird nur urn ein Basisteil in Transportrichtung 
weitertransportiert, bis das vordere Ende des Tragers 
gegen den - von links her betrachtet - dritten Anschlag 
stosst. Haftet hingegen an keinem der beiden Greifer- 
arme eine defektfreie Kontaktlinse, so bleiben die 
Anschlage in unveranderter Position, und es wird keine 
Kontaktlinse abgelegt (die Vertiefungen der Basisteile, 
die sich in diesem Fall unter den Greiferarmen bef tnden, 
sind ja auch mit defektfreien Kontaktlinsen belegt). 
Anschliessend wird wieder abgefragt an welchen der 
beiden im nachsten Schrrtt uber dem Trager angeordne- 
ten Grerferarmen Kontaktlinsen ohne Defekte anhaften, 
und dementsprechend werden die Anschlage bewegt 
Oder auch nicht. Es wird also immer nur in die in Trans- 
portrichtung betrachtet vorderste noch nicht mit einer 
Kontaktlinse belegte Vertiefung eines Basisteils hinein 
eine defektfreie Kontaktlinse eingebracht 

Gemass der Darstellung in Fig. 4 befrnden sich 
demzufolge in den - in Transportrichtung betrachtet - 
ersten vier Basisteilen der Verpackung, die im rechten 
Trager angeordnet sind, bzw. in den Vertiefungen dieser 
Basisteile, defektfreie Kontaktlinsen. Gent man davon 
aus, dass nun an beiden Greiferarmen 41 bzw. an 
deren konvexen Flachen 40 defektfreie Kontaktlinsen 
angehaftet haben, die nun ebenfalls in die Vertiefungen 
abgelegt worden sind, so befindet sich dann in jedem 
Basisteil auf dem rechten Trdger eine defektfreie Kon- 
taktlinse. Ausserdem befindet sich auch in dem ersten 
Basisteil auf dem linken Trager eine defektfreie Kontakt- 
linse. Wahrend nun also der ganz rechts angeordnete 
Anschlag in die untere Position bewegt wird und somit 
den Weitertransport des rechten Tragers zu einer Sta- 
tion ermoglicht, in welcher in die einzelnen Vertiefungen 
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hinein eine AufbewahrungslOsung, z.B. Saline, dispen- 
siert wird, wird ausserdem abgefragt, an welchen der 
beiden im nachsten Schrrtt uber dem mit Kontaktlinsen 
zu bestuckenden Trager angeondneten Greiferarmen 
defektfreie Kontaktlinsen anhaften. Dementsprechend 5 
werden dann - wie oben eriautert - wieder die 
Anschiage bewegt oder auch nicht. 

Sind samtliche Basisteile 3 auf einem Trager 1 mit 
defektfreien Kontaktlinsen bestuckt, wird dieser Trager 
wertertransportiert und es wird - wie bereits erwahnt - in 10 
jede der Vertiefungen hinein ein vorgegebenes Volu- 
men einer AufbewahrungslOsung, z.B. Saline, dispen- 
siert. 

Dies ist in Fig. 3 symbofisch durch einen Pfeil S 
angedeutet. Auf dem weiteren Transportweg in Trans- 15 
portrichtung T gelangt der Trager mit den mit Kontaktlin- 
sen bestuckten Basisteilen, in die auch Saline hinein 
dispensiert worden ist, dann in eine Station oder Vor- 
richtung 6. in welcher einerserts ein zusammenhangen- 
des Stuck aus einer Deckfolie F ausgestanzt und auf die 20 
Basisteile 3 aufgelegt wird, was durch einen entspre- 
chenden Pfeil in Fig.3 symbolisiert ist und in welcher 
Vorrichtung 6 andererserts im Anschluss daran diese 
Deckfolie F mit den Basisteilen 3 verbunden wird. 

In Fig. 5, welche die Einzelheit V der Fig. 3 vergrds- 25 
sert darstellt, erkennt man, dass der Trager 1 , der in die 
Vorrichtung 6 gelangt ist, auf seinem Weg in Transport- 
richtung T gegen einen Anschlag 60 stOsst. der eben- 
falls in Richtung nach oben und urrten bewegbar ist. In 
der oberen Stellung, wie sie in Fig. 5 gezeigt ist, dient 30 
der Anschlag 60 dazu, dass die in die Vorrichtung 6 ein- 
laufenden Trager 1 vorubergehend in einer wohldefi- 
nierten Position fixiert werden. In den auf dem Trager 1 
angeordneten Aufnahmeelemente 2 (Rg. 1) befinden 
sich jeweils ein Basisteil 3, in dessen Vertiefung 30 sich 35 
Saline und eine in der Saline angeordnete Kontaktlinse 
befinden. Ausserdem erstreckt sich ein zusammenhan- 
gendes Stuck einer Deckfolie F uber samtliche Basis- 
teile 3 eines Tragers 1 hinweg. Mit anderen Worten 
heisst dies, dass nun die Deckfolie F mit dem Basisteil 3 40 
verbunden werden kann. 

Zum Verbinden der im geschilderten Beispiel funf 
Basisteile 3 mit der Deckfolie F wird nun der gesamte 
Trager 1 z.B. pneumatisch angehoben und gegen eine 
entsprechende Anzahl einzelner Nutzen 7 gedrOckt. 45 
Dies ist im Prinzip aus den beiden Halften der Rg. 6 gut 
zu erkennen. Rg. 6 stelft namlich einen schematisierten 
Schnrtt durch die Vorrichtung 6 senkrecht zur Transport- 
richtung T dar, der Betrachter schaut also in Transport- 
richtung. Man erkennt an dieser Darstellung, dass hier so 
funf Transportbahnen parallel zueinander angeordnet 
sind, und dass auf alien diesen Transportbahnen sich 
jeweils ein Trager 1 mit den entsprechenden Basisteilen _ 
in der Vorrichtung 6 bef indet 

Wahrend sich aber in der rechten Haifte in Rg. 6 ss 
die Trager 1 in der unteren Stellung befinden, in der also 
kein Kontakt zwischen der Deckfolie F und den Nutzen 
7 besteht, befinden sich in der linken Haifte der Fig. 6 



die Trager 1 in der oberen Stellung. Dieses Anheben 
der Trager 1 in der Vorrichtung 6 kann mittels eines 
pneumatischen Antriebs 61 erfolgen. Die Nutzen 7 sind 
an einem gemeinsamen Geste 62 praktisch ortsfest 
aufgehangt, sodass durch das Anheben der Trager 1 
mittels des pneumatischen Antriebs 61 die Nutzen 7 in 
Kontakt mit der Deckfolie F kommen und in noch 
genauer zu eriauternder Art und Weise die Deckfolie F 
mit dem Basisteil verbinden. Eine auf diese Weise 
erhaitliche Verpackung ist in Rg. 7 zu erkennen, welche 
die Einzelheit VII der Rg. 6 darstellt. Man erkennt in Rg. 
7 den Trager 1 mit der Nut 10, das auf dem Trager 1 
bef indfiche Aufnahmeelement 2 und das darin angeord- 
nete Basisteil 3 mitderdarauf befindlichen Deckfolie F. 

Rg. 8 zeigt nun einen Nutzen 7 und dessen ein- 
zelne Bestandteile. Man erkennt, dass der Nutzen 7 
eine Kontaktplatte 70 (z.B. aus Stahl) mit einer - speziell 
im Vergleich zu den bekannten tragen grossvolumigen 
Korrtaktplatten - geringen Warmekapazitat aufweist, 
deren Andruckfiache 700 beim thermischen Verbinden 
von Basisteil und Deckfolie in Kontakt mit der dem 
Basisteil abgewandten Flache der Deckfolie kommt und 
die Deckfolie entlang der Andruckfiache 700 mit dem 
Basisteil verbindet. Die Gestatt der Andruckfiache, die 
in etwa die Form eines Tropfens aufweist, ist besonders 
gut aus Fig. 9 erkennbar, in welcher die Kontaktplatte in 
einer Ansicht von unten dargestellt ist (die Andruckfia- 
che 700 ist dabei geschnitten dargestellt). 

Werterhin erkennt man in Fig. 8, dass auf der ROck- 
seite der Kontaktplatte 70 ein Temperaturfuhler 71 ganz 
nahe an der Andruckfiache 700 in eine sehr gut warme- 
leitende Klebemasse 72 (z.B: in einen Kunststoff mit 
den entsprechenden Eigenschaften) eingebettet ist. Die 
Anordnung des TemperaturfOhlers 71 in der sehr gut 
warmeleitenden Klebemasse 72 ist besonders gut aus 
Rg. 1 1 ersichtlich, in welcher ein Schnitt durch die Kon- 
taktplatte 70 dargestellt ist Der Temperaturfuhler 71 
dient zur Messung der Temperatur in unmittelbarer 
Nahe der Andruckfiache, wodurch die Temperatur an 
der Andruckfiache 700 immer sehr genau bekannt ist 
und uberwacht bzw. nachgefuhrt werden kann. Eine 
innerhalb eines vorgegebenen Toleranzbereichs lie- 
gende Temperatur an der Andruckfiache (Siegettempe- 
ratur) ist wichtig fOr eine zuveriassige Verbindung von 
Basisteil und Deckfolie, da diese Vebindung ja den ein- 
gangs genannten hohen Anforderungen entsprechen 
muss. 

Auf der ROckseite der Kontaktplatte 70 ist gemdss 
Rg. 8 ferner eine Heizplatte in Form eines Keramikpiatt- 
chens 73 vorgesehen. Das Keramikpiattchen 73 ist in 
eine Aussparung auf der ROckseite der Kontaktplatte 70 
mittels eines sehr gut warmeleitenden Klebers einge- 
klebt (die Warme des Keramikpiattchens muss an die 
Kontaktplatte 70 wertergegeben werden). Dies ist aus 
Rg. 1 0 gut zu erkennen, in welcher eine Aufsicht auf die 
ROckseite der Kontaktplatte 70 dargestellt ist. Man 
erkennt, dass das eingeklebte Keramikpiattchen 73 
mehrere elektrisch lertende - z. B. metallische - 
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Anschlussfldchen 730,731,732,733,734,735 aufweist. 
Die in Fig. 10 am oberen Ende angeordneten 
Anschlussfiachen 734,735 dienen der Abnahme eines 
elektrischen Signals, welches der Temperatur in unmrt- 
telbarer Nahe der Anschlussf lache 700 entspricht. Am 5 
unteren Ende des Keramikpldttchens 73 dienen die bei- 
den dusseren Anschlussfiachen 730.733 der Span- 
nungsversorgung, da das Keramikpiattchen 73 mittels 
einer konventionellen elektrischen Heizung (z.B. einer 
Widerstandsheizung, nicht dargestellt) erwarmt wird. w 
Die beiden inneren Anschlussfiachen 731,732 dienen 
der Messung der Temperatur des Keramikpiattchens 
73, urn dieses vor Oberhitzung zu schQtzen. Die jeweili- 
gen elektrischen PotentiaJe der Anschlussfiachen kOn- 
nen mit Hirfe von Federkontaktstiften 74 (siehe Fig. 8) i 5 
abgegriffen und mittels Zulertungen 740 einer schnellen 
Regelung (nicht dargestellt) zugefOhrt werden, auch die 
Spannungsversorgung fur die Heizung kann mittels sol- 
cher Federkontaktstifte 74 erfolgen. Schliesslich ist die 
Kontaktplatte 70 auf ihrer Ruckseite mit einem Isolier- 20 
kOrper 75 verbunden, damrt die Warme der Kontakt- 
platte 70 nicht an die Umgebung abgegeben wird. 

Der Nutzen 7 weist gemass Fig. 8 ferner ein kugeli- 
ges Gelenk 76 auf, urn welches herum er gegen die 
Kraft einer schwachen RQckstellfeder 77, die den Nut- 25 
zen in die in Fig. 8 gezeigte Ausgangsstellung zurOck- 
steltt, verschwenkbar gelagert ist. Dieses Gelenk ist 
besonders wichtig im Hinblick auf einen gleichmassigen 
Druck entlang der jeweiligen Verbindungsfiache von 
Basisteil und Deckfolie. Eine genaue TemperaturfQh- 30 
rung - wie zuvor beschrieben - ist namlich nur eine Vor- 
aussetzung fur eine gute Verbindung von Basisteil und 
Deckfolie, eine wertere Voraussetzung fur eine gute Ver- 
bindung ist ein mOglichst gleichmassiger Druck entlang 
der Verbindungsfiache. Man kann sich leicht vorsteflen, 35 
dass die einzelnen Basisteile mit der aufliegenden 
Deckfolie in der Praxis nicht immer genau parallel zur 
Andruckfiache 700 des jeweiligen Nutzens 7 angeord- 
net sind, zumal ohnehin immer fQnf solcher Basisteile 
gleichzeitig auf einem Trager angeordnet sind und 40 
gleichzeitig mit der Deckfolie verbunden werden. Ande- 
rerserts sollen alle furrf Verbindungen den eingangs 
genannten hohen Anforderungen genOgen. Ist nun 
jeder Nutzen 7 gelenkig gelagert, so kann der Nutzen 
bei einem nicht genau parallel zur Andruckfiache 700 45 
des Nutzens angeordneten Basisteil beim Andrucken 
des Basisteils mit aufliegender Deckfolie gegen die 
Andruckfiache 700 urn dieses Gelenk 76 herum ver- 
schwenken, sodass bei verschwenktem Nutzen der 
Druck entlang der Verbindungsfiache von Basisteil und so 
Deckfolie sehr gleichmassig ist. In der Praxis sind diese 
Verschwenkungen vom Betrag her zwar gering, fur eine 
qualitativ hochstehende Verbindung von Basisteil und 
Deckfolie aber wichtig. 

Das Gelenk 76 selbst (bzw. dessen Fortsetzung) ist ss 
starr mit einer Druckplatte 78 verbunden, welche gegen 
die Kraft von zwei (im Vergleich zur Feder 77) starken 
Federn 79 verstellbar ist. Die Federn 79 sind jeweils urn 



eine mit der Druckplatte 78 verbundene Aufhangungs- 
stange herum angeordnet und zwischen dem ortsfest 
angeordneten Gestell 62 und der Druckplatte 78 einge- 
spannt. Jeder Nutzen 7 (im eriauterten Beispiel sind 
entlang jeder Bahn furrf solcher Nutzen vorgesehen, urn 
die furrf gleichzeitig auf einem Trager 1 befindlichen 
Basisteile 3 mit den darauf befindlichen Deckfolien zu 
verbinden) ist selbstandig an dem gemeinsamen, orts- 
fest angeordneten Gestell 62 aufgehdngt 

Eine solche Anordnung von furrf Nutzen 7 entlang 
einer Bahn ist aus Fig. 12 zu erkennen, welche einer 
teilweise geschnittenen Darstellung durch die Vorrich- 
tung 6 - und zwar in Tranpsportrichtung - entpspricht In 
Fig. 12 erkennt man den gegen den Anschlag 60 in die 
Vorrichtung 6 eingelaufenen Trdger 1, auf welchem furrf 
Aufnahmeelemente angeordnet sind, in denen sich 
jeweils ein Basisteil mrt einer Kontaktlinsen in Saline 
befindet Auf den Basisteilen liegt die mit den Basistei- 
len zu verbindende Folie auf. Der Trdger 1 wird nun mit- 
tels des bereits bei der Erlduterung der Fig. 6 
angesprochenen pneumatischen Antriebs 61 angeho- 
ben, sodass die Basisteile mit der aufliegenden Folie in 
Kontakt mit den Nutzen 7 kommen. 

Beim Anheben des Tragers 1 verschwenken 
zunachst die einzelnen Nutzen urn das Gelenk 76 fQr 
den Fall, dass das jeweilige Basisteil nicht genau paral- 
lel zur Andruckfiache 700 angeordnet ist und 
anschliessend wird die Andruckfiache 700 gegen das 
Basisteil mit der aufliegenden Deckfolie gedrQckt Durch 
die fQr eine test vorgegebene Zeit mittels der Andruck- 
fiache ubertragene Temperatur und den Druck wird die 
Deckfolie mit dem Basisteil thermisch verbunden. Der 
Trager 1 wird dabei urn einen test vorgegebenen Weg 
angehoben, da aufgrund des Federgesetzes die 
gewOnschte Andruckkraft, mit der die Andruckfiache 
700 gegen Basisteil und Deckfolie druckt, uber den 
Weg, um den der Trager 1 angehoben wird, gegeben 
ist Ist der Trdger um den vorgegebenen Weg angeho- 
ben worden, wird er fQr einen genau definierte Zeitraum 
in dieser Position gehalten (siehe linke Haifte von Rg. 
6). Dabei werden die Basisteile und die Deckfolie mrt- 
einander verbunden. Anschliessend wird der Trdger 1 
wieder abgesenkt (rechte Hdlfte von Fig. 6) und die fer- 
tigen Verpackungen k6nnen der weiteren Bearbertung 
zugefOhrt werden. Da die Folie im geschilderten Fall 
einstOckig ist und sich auch uber die Zwischenrdume 
zwischen den einzelnen Basisteilen erstreckt, handeft 
es sich bei den fertigen Verpackungen des geschilder- 
ten AusfQhrungsbeispiels um Anordnungen von jeweils 
furrf mrteinander verbundenen Verpackungen. Diese 
kfinnen dann der weiteren Verarbeitung zugefOhrt wer- 
den. Insbesondere kOnnen sie z.B. einem Magazin 
zugefOhrt werden, in welchem eine grGssere Anzahl 
solcher Anordnungen von jeweils fQnf Verpackungen 
angesammeh wird, bevor das gesamte Magazin dann 
einer Vorrichtung zum Sterilisieren, z.B. einem AutoWa- 
ven, zugefOhrt wird. 
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Patentanspruche 

1 . Verfahren zum thermischen Verbinden eines Basis- 
teils (3) einer Verpackung mit einer Deckfolie (F), 
insbesondere zum Verschweissen oder Versiegeln s 
eines Basisteils einer Verpackung fur Kontaktlinsen 
mit einer Deckfolie, bei welchem Verfahren die der 
Deckfolie zugewandte Kontaktfiache des Basisteils 
(3) und die entsprechende dem Basisteil zuge- 
wandte Kontaktfiache der Deckfolie (F) jeweils w 
einen Kunststoff umfassen und beim thermischen 
Verbinden errtlang einer Verbindungsfiache mecha- 
nisch gegeneinander gedruckt werden, wobei wah- 
rend der Erzeugung des mechanischen Drucks 
errtlang der Verbindungsfiache gleichzeitig eine is 
Einwirkung von Warme auf die Verbindungsfiache 
stattfindet, sodass die Kontaktflachen von Basisteil 
und Deckfolie entlang der Verbindungsfiache ther- 
misch verbunden werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Erzeugen des mechanischen 20 
Drucks und zum Einwirken der Warme auf die Ver- 
bindungsfiache eine Kontaktplatte (70) mit geringer 
Warmekapazitat verwendet wird, die beim thermi- 
schen Verbinden gegen die der Kontaktfiache 
abgewandte Fiache der Deckfolie gedruckt wird, 25 
dass die Temperatur der Kontaktplatte (70) in 
unmrttelbarer Nahe der Deckfolie (F) gemessen 
wird, und dass bei einer Abweichung der 
gemessenen Temperatur aus einem vorgegebenen 
Toleranzbereich um eine Solttemperatur heraus die 30 
Temperatur der Kontaktplatte (70) innerhalb sehr 
kurzer Zeit wieder in den vorgegebenen Toleranz- 
bereich um die Solttemperatur hinein nachgeregelt 
wird. 

35 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beim thermischen Verbinden ent- 
lang der gesamten Verbindungsfiache ein 
vorgegebenen im weserrrjichen gleichmassiger 
mechanischer Druck erzeugt wird. 40 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Erzeugung des im wesentlichen 
gleichmassigen mechanischen Drucks errtlang der 
Verbindungsfiache ein gelenkig aufgehangter Nut- 45 
zen (7) verwendet wird, an dessen dem Basisteil (3) 
der Verpackung zugewandten Ende die Kontakt- 
platte (70) angeordnet ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- so 
zeichnet, dass ein gegen die Kraft einer Feder (79) 

in Richtung auf ein rdumlich test angeordnetes 
Gestell (62) zu bewegbar aufgehangter Nutzen (7) 
verwendet wird. 

55 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Basisteil e 
(3) in einer Aufnahmeeinricrrtung (1,2) gleichzeitig 



berertgestelR werden, dass mehrere an einem 
gemeinsamen ortsfesten Gestell (62) gelenkig auf- 
gehangte Nutzen (7) verwendet werden. und dass 
mehrere Basisteile (3) gleichzeitig mit einer Deckfo- 
lie (F) thermisch verbunden werden, indem die Auf- 
nahmeeinricrrtung (1) in Richtung auf die Nutzen zu 
bzw. auf das Gestell (62) zu bewegt wird. an dem 
die Nutzen (7) aufgehangt sind, sodass durch die 
Ubertragung von Warme und Druck auf die Kon- 
taktflachen von Basisteil (3) und Deckfolie (F) diese 
entlang der Verbindungsfiache mrteinander ther- 
misch verbunden werden. 

6. Vorrichtung zum thermischen Verbinden eines 
Basisteils (3) einer Verpackung mit einer Deckfolie 
(F), insbesondere zum Verschweissen oder Versie- 
geln eines Basisteils einer Verpackung fur Kontakt- 
linsen mrt einer Deckfolie, wobei das Basisteil (3) 
auf seiner der Deckfolie (F) zugewandten Kontakt- 
fiache und die Deckfolie (F) auf ihrer dem Basisteil 
(3) zugewandten Kontaktfiache jeweils einen 
Kunststoff umfassen, mrt einer Aufnahmeeinrich- 
tung (1 ,2) zur Aufnahme des Basisteils (3) der Ver- 
packung, auf welches die Deckfolie (F) aufgelegt 
wird, und mit einer Verbindungseinheit, welche 
einen heizbaren Nutzen (7) aufweist, der beim ther- 
mischen Verbinden von Basisteil und Deckfolie mit 
der Aufnahmeeinricrrtung (1,2) so zusammenwirkt, 
dass mittels des Nutzens (7) entlang einer Verbin- 
dungsfiache auf die Kontaktflachen sowohl mecha- 
nischer Druck wie auch Warme einwirkt, sodass 
sich Basisteil (3) und Deckfolie (F) entlang der Ver- 
bindungsfiache thermisch verbinden, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Nutzen (7) eine heizbare 
Kontaktplatte (70) mit geringer Warmekapazitat 
aufweist, die an dem der Aufnahmeeinricrrtung 
(1,2) zugewandten Ende des Nutzens (7) angeord- 
net ist und beim thermischen Verbinden entlang der 
Verbindungsfiache gegen die der Kontaktfiache 
abgewandte Fiache der Deckfolie (F) druckt. und 
dass an dieser Kontaktplatte (70) in unmittelbarer 
Nahe der Andruckfiache (700), die gegen die Deck- 
folie druckt, ein Temperaturfuhler (71) angeordnet 
ist, der die Temperatur der Kontaktplatte (70) misst 
und bei einer Abweichung der Temperatur aus 
einem vorgegebenen Toleranzbereich um <fie Soll- 
temperatur heraus sofort ein entsprechendes 
Signal erzeugt und an eine schnelle Regelung wei- 
terlertet, welche die Temperatur der Kontaktplatte 
(70) sofort wieder in den vorgegebenen Toleranz- 
bereich hinein regelt 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Nutzen (7) gelenkig aufgehangt 
ist. 

a Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Nutzen (7) auf der der Aufnah- 
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meeinrichtung (1,2) abgewandten Flache der 
Kontaktplatte (70) ein Heizelement (73) aufweist, 
welches die Kontaktplatte (70) heizt, sowie einen 
Isolierkfirper (75), urn die von dem Heizelement 
(73) erzeugte Warme im wesentlichen vol I standi g 5 
an die Kontaktplatte (70) abzugeben und nicht an 
die Umgebung. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Heizelement als dOnnes Kera- 10 
mikplattchen (73) ausgebildet ist, auf welchem eine 
Widerstandsheizung mit zwei metallischen 
Anschlussflachen (730,733) einerserts und diese 
zwei Kontaktflachen miteinander lerterbahnartig 
verbindende Widerstandsleitungen andererseits 15 
vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Spannungsversorgung zur Ver- 
sorgung der Widerstandsheizung mit elektrischer 20 
Spannung zwei gefederte metallische Strfte (74) 
aufweist, die durch den IsolierkOrper (75) hindurch 
gefuhrt sind und deren End en auf die Anschlussfla- 
chen (730.733) der Widerstandsheizung stossen. 

25 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Nutzen (7) 
gegen die Kraft einer Feder (79) in Richtung auf ein 
raumlich fest angeordnetes Gestell (62) zu beweg- 
bar aufgehangt ist. 30 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Nutzen (7) 
vorgesehen sind, die an einem gemeinsamen orts- 
festen Gestell (62) aufgehangt sind, dass ferner die 35 
Aufnahmeeinrichtung (1,2) mehrere Vertiefungen 
zur Aufnahme von Basisteilen (3) einer Verpackung 
aufweist, und dass die Aufnahmeeinrichtung mit 
samtlichen Basisteilen mittels einer Stelleinheit (61) 

in Richtung der Nutzen und auf das Gestell (62) zu. 40 
an dem die Nutzen aufgehangt sind, bewegbar ist. 

13. Verfahren zum Verpacken von Korrtaktlinsen, bei 
welchem Verfahren eine Kontaktlinse in eine Vertie- 
fung (30) eines Basisteils (3) einer Verpackung ein- 45 
gebracht wird, eine vorgegebene Menge einer 
Aufbewahrungsflussigkeit (S) in die Vertiefung hin- 

ein dispensiert wird, eine thermisch mit dem Basis- 
teil der Verpackung verbincfoare Deckfolie (F) auf 
die Verpackung aufgelegt wird und anschliessend so 
die Deckfolie (F) thermisch mit dem Basisteil (3) 
verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, dass 
zum thermischen Verbinden von Basisteil (3) und 
Deckfolie (F) ein Verfahren gemflss einem der 
Anspruche 1 bis 5 eingesetzl wird. 55 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet dass nach dem thermischen Verbinden 



von Basisteil (3) und Deckfolie (F) die so herge- 
stefrte Verpackung sterilisiert wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zum Sterilisieren die Verpackung 
einem AutoWaven zugefQhrt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekenzeichnet, dass mehrere Verpackungen vor 
dem Sterilisieren zunachst einem Magazin zuge- 
fuhrt werden, und dass die in dem Magazin enthal- 
tenen Verpackungen dann anschliessend 
gemeinsam sterilisiert werden. 

17. Vorrichtung zum Verpacken von Korrtaktlinsen, mit 
einer Aufnahmeeinrichtung (1,2) zur Aufnahme 
eines Basisteils (3) einer Verpackung, mit einer 
Zufuhreinrichtung (4) zum Einbringen einer Kon- 
taktlinse in die Vertiefung (30) des Basisteils (3) 
hinein, mit einer Dispensiereinrichtung zum Dis- 
pensieren einer AufbewahrungsflOssigkeit in die 
Vertiefung (30) des Basisteils hinein, mit einer Ein- 
richtung zum Auflegen und Posrtionieren einer 
Deckfolie (F) auf das Basisteil (3), und mit einer 
Einrichtung (6) zum thermischen Verbinden von 
Basisteil (3) und Deckfolie (F), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum thermischen 
Verbinden von Basisteil und Deckfolie eine Vorrich- 
tung gemSss einem der AnsprOche 6 bis 12 ist. 

1a Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie eine Einrichtung zum Sterilisie- 
ren der Verpackung nach dem Verbinden von 
Basisteil (3) und Deckfolie (F) umfasst. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Einrichtung zum Sterilisieren der 
Verpackung ein AutoWav ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Magazin vorgesehen ist, 
dem mehrere Verpackungen vor dem Sterilisieren 
zugefuhrt werden, und dass dieses Magazin dann 
in den AutoWaven zum Sterilisieren der Verpackun- 
gen eingebracht wird. 
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Patentamt DER ERFINDUNG EP 97 81 0036 

ERGANZUNGSBLATT B 

INach Auflassung der Rechcrchcnabteilung cntspricht die vorliegende europaische Patentanmeldung nicht den An- 
forderungen an die Etnheitlichkeit der Erfindung und enthaJt mehrere Erfindungen oder Gruppen von Erfindungen, 
namlich: 

1. Anspriiche: 1-12 

Verfahren und Vorrichtung um unter Warme und Druck 
Gegenstande zu Verbinden, wobei zum Regeln von der 
Temperatur von einer Schweissbacke, die Tenperatur in der 
Nahe der Schweissnaht gemessen wird und wonach bei einer 
Abweichung aus einem vorgegebenen Toleranzbereich, um eine 
Soil temperatur, die Temperatur der Schweissbacke wieder in 
den vorgegebenen Toleranzbereich um die Soil temperatur 
nachgeregelt wird. 



2. Anspriiche: 13-20 

Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken und Sterilisieren 
von eine oder mehreren Kontaktlinsen. 
(Autoklaven, Magasin) 
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